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(54) APPAREIL D'ACCOUPLEMENT HYDROCINETIQUE A PIECE D'ENTRAINEMENT DE LANGUETTES, 
w NOTAMMENT POUR VEHICULE AUTOMOBILE. 

\5n L'appareil comporte une parol globalement d'orienta- 
tfen transversale (2) portant a fixation une bague de gui- 
dage (6), un piston (9) monte mobile axialement a etan- 
cheite le long de la bague de guidage (6) en etant lie en 
rotation a la paroi transversale (2) avec mobilite axiale, par 
I'intermgdiaire de languettes elastiques tangentielles (40) 
solidaires d'une piece d'entraTnement (44). La piece d'en- 
trainement (44) est fix^e par soudage a ladrte paroi (2) et 
en ce que lesdites languettes (40) sont fixees au piston (9) 
a I'aide de moyens de fixation (41 , 42), une premiere partie 
(41) assujettie auxdites languettes (40) et une deuxieme 
partie (42) en prise avec la premiere partie. 
Application vehicule automobile. 
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La prSsente invention concerne les appareils 
d'accouplement hydrocin§tigue, notanunent pour vehicule 
automobile, tel que d6crit par exemple dans le document 
WO-A-94/07058. 

5 Dans ce document I'appareil comport e une paroi 

globalement d' orientation transversale propre a etre liee en 
rotation a un arbre menant et portant a fixation centralement 
une bague de guidage. 

Un piston est monte* mobile axialement a £tancheit§ le 
10 long de la bague de guidage et dSfinit avec la paroi 

transversale et la bague de guidage une chambre al volume 
variable d§limit6e ext§rieurement par un disque et des 
garnitures de frottement adaptees a etre serr£es 
respect ivement entre le piston et le disque et entre le disque 
15 et la paroi transversale. 

Chaque garniture de frottement est solidaire de l ! un 
des Elements disque respect ivement piston - paroi transversale 
entre lesquels elle est destinee a etre serree . 

On a d§j§ propose dans le document FR-A-2 634 849 de 
20 lier le piston en rotation a ladite paroi transversale fixe 

axialement et ce avec mobility axiale par 1 ' intermSdiaire de 
languettes d' orientation tangentielle fix£es & une piece 
d ' entrainement disposed dans la chambre a volume variable. 

En pratique cette piece d* entrainement est en forme 
25 de disque fixe" par un montage a cannelures £ la bague de 

guidage port§e £ fixation centralement par ladite paroi 
transversale. 

II en result e que le montage de la bague sur la paroi 
transversale n'est pas aussi aise que souhait£ car ladite 
30 bague est 6quip€e par avance du disque portant les languettes 

tangentielles li6es au piston. 

En outre la solution n'est pas simple et 6conomique 
du fait du montage a cannelure du disque sur la bague de 
guidage . 

35 De plus, 1 'alimentation de la chambre £ volume 

variable doit §tre r§alisee a l'aide de canaux pratiques, de 
mani^re connue, dans ladite bague, lesdits canaux devant §tre 
implanted de maniire £ tenir compte de la presence du disque, 
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ce qui est de nature a augmenter 1 ' encombrement axial entre le 
piston et la paroi transversale . 

La pr§sente invention a pour objet de pallier ces 
inconvSnients de mani£re simple et 6conomique tout en 
5 continuant & b^n^f icier d'une bonne facility de coulissement 

du piston le long de la bague de guidage. 

Suivant 1' invention un appareil d' accouplement 
hydrocin^tique a embrayage de verrouillage du type sus-indiqu6 
est caract6ris£ en ce que la piece d'entrainement des 

10 languettes est fix£e par soudage & ladite paroi transversale 

et en ce que lesdites languettes sont fix£es au piston a 
l'aide de moyens de fixation traversant globalement les 
languettes et le piston, lesdits moyens de fixation comportant 
une premiere partie assujettie auxdites languettes en 

15 intervenant du cdt6 des languettes oppos£es au piston et une 

deuxi^me partie qui, intervenant du cot§ du piston oppose aux 
languettes, est en prise avec la premidre partie. 

Grcice & l f invention la bague de guidage est 
simplifi^e car aucun montage a cannelure n'est a pr^voir 

20 puisque la piSce d'entrainement est fix£e par soudage a la 

paroi transversale. 

II en r€sulte egalement qu'on peut implanter les 
canaux d* alimentation de la chambre a volume variable de 
manidre souhait6e puisque aucun disque est fixe sur la bague 

25 de guidage. 

Ceci permet §galement de r£duire 1 ' encombrement axial 
entre la paroi transversale et le piston. En outre on tire 
parti de la configuration de la paroi transversale fixe 
axialement. En effet cette paroi pr^sente dans sa partie 

3 0 mSdiane une portion qui fait saillie axialement, en direction 

oppos6e au piston, par rapport a la partie centrale de ladite 
paroi, C'est dans cette partie m^diane qu'est implantee la 
pi£ce d'entrainement ce qui permet de reduire 1 ■ encombrement 
axial . 

35 La piSce d'entrainement peut etre bien positionn£e 

avant soudage par rapport a la paroi transversale par exemple 
a l'aide d'un montage amovible permettant de centrer la 
premi&re partie des moyens de fixation par rapport a la paroi 
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transversale . Ce montage presente par exemple un centreur se 
montant dans l'alesage de la partie centrale et centrant 
exterieurement la premiere partie des moyens d' assemblage . 

Grlce d ce soudage on peut ainsi reduire les 
5 tolerances dans la chaine cin§matique allant de la piece 

d'entrainement au piston et notamment le jeu entre la premiere 
partie des moyens de fixation et les per<?ages associes du 
piston. 

IL en aurait ete autrement si la piece d'entrainement 
10 avait ete fixee par rivetage a la paroi transversale. En effet 

dans ce cas il aurait ete n§cessaire d'augmenter le jeu 
precit§ car le rivetage ne permet pas de fixer la piece 
d'entrainement a la paroi transversale de maniere aussi 
precise que le soudage. 
15 Ainsi la premiere partie des moyens de fixation 

traverse & jeu r§duit des pergages associes prevus dans le 
piston. 

Le montage de la bague de guidage peut s'effectuer en 
final. En variante, grace a 1' invention, on peut d'abord 

20 souder la piece d'entrainement a la paroi transversale de 

maniere pr£cit£e £ I'aide du montage a centreur, puis fixer la 
bague de guidage equipee de son joint d'etanch§ite et enfin 
enfiler le piston sur la bague puis proceder £ la fixation des 
languettes au piston. Grace a l f invention on obtient de 

25 nombreuses possibility de montage et un bon positionnement du 

piston grSce au jeu de montage reduit precite. 

Grclce & toutes ces dispositions on est silr que le 
piston coulissera de maniere satisf aisante le long de la bague 
de guidage c'est-^-dire sans risque de coincement. 

30 Le soudage de la piece d'entrainement a la paroi 

transversale est avantageusement un soudage du type par 
transparence r6alis£ au laser. De pr6f€rence on fait tourner 
les pieces & souder par rapport au laser pour formation d'un 
cordon . 

35 La description qui va suivre illustre 1 1 invention en 

regard des dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe axiale partielle 
selon la ligne A-A de la figure 2 d'un appareil d'accouplement 
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hydrocin£tique selon l 1 invention l 1 embrayage de verrouillage 
etant en position d£pont§e ; 

- la figure 2 est avec arrachement local une vue 
selon la flSche 2 de la figure 1 montrant les languettes, la 

5 roue de turbine - le moyeu - le piston et 1 1 amortisseur de 

torsion de l'appareil etant enleves ; 

- la figure 3 est une vue selon la ligne B-B de la 
figure 2 ; 

- la figure 4 est une vue analogue a la figure 3 pour 
10 la position pont£e ou engage de 1 ' embrayage de verrouillage ; 

- les figures 5 et 6 sont des vues £ plus grande 
6chelle des parties representees par des encarts 2 et Y 
respect ivement des figures 1 et 4. 

Ainsi qu'on le sait, comme d£crit par exemple dans le 
15 document WO-A-94/07058, auquel on pourra se reporter pour plus 

de precision, un appareil d 1 accouplement hydrocin4tique 
comporte, agenc£ dans un meme boitier £tanche rempli d'huile 
et formant carter, un convert isseur de couple et un embrayage 
de verrouillage 1. 

20 Ce carter, ici m£tallique, forme un element menant et 

est propre a etre lie en rotation & un arbre menant & savoir 
le vilebrequin du moteur a combustion interne dans le cas 
d'une application & un v6hicule automobile. 

Ce carter, de forme annulaire, est forme de deux 

25 demi-coquilles se faisant face et fix£es de maniere etanche £ 

leur p§riph6rie externe usuellement par soudage. 

La premidre demi-coquille 2,3 est propre a etre liee 
en rotation & 1' arbre menant et comporte une paroi 2 annulaire 
globalement d 1 orientation transversale prolong£e & sa 

30 p6riph£rie externe par une paroi 3 cylindrique globalement 

d 1 orientation axiale. 

La deuxidme demi-coquille, non representee par 
simplicity ainsi que la roue de reaction du convertisseur, est 
conform£e de facon & d£finir une roue d'impulseur & aubes 

35 solidaires de la face interne de cette demi-coquille. Ces 

aubes font face aux aubes d'une roue de turbine 4 fix4e par 
rivetage ou soudage a un voile de moyeu d'un seul tenant avec 
un moyeu 5 canneie interieurement pour sa liaison en rotation 
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& un arbre men§, a savoir 1' arbre d' entree de la boite de 
vitesses dans le cas d f une application a un v^hicule 
automobile. Cet arbre est creus£ int§rieurement pour formation 
d'un canal permettant a l'huile d'acc§der & une bague de 
5 guidage 6 implantSe axialement entre le moyeu 5 et la paroi 

transversale 2 . 

Plus pr6cis€ment, cette bague 6 est centralement 
dot6e d'un nez de centrage 7 saillant axialement et est fix6e 
centralement par soudage, dont on voit en sombre le cordon, k 

10 la paroi 2 dotSe & cet effet centralement d'un manchon 50 

d' orientation axiale tourn6 vers l'ext£rieur dans lequel 
p6n£tre le nez de centrage 7, la peripherie externe du nez 7 
4tant en contact intime avec la p§ripherie interne du manchon 
50. La bague 6 est dot§e £galement d'une collerette 8 

15 d' orientation transversale. La bague 6 est ainsi §paul§e et 

est en contact par sa collerette 8, apres sa fixation par 
soudage, avec la face interne de la paroi 2 tournSe vers le 
moyeu 5. 

Une rondelle 80 en matiere synth^tique est interpos£e 

20 entre le moyeu 5 et la bague 6. Cette rondelle 80 est port6e, 

£ la faveur de pions non r£ferenc6s, par le moyeu 5. 

Un piston 9 est mont6 coulissant axialement le long 
de la p£riph§rie externe annulaire de la collerette 8, pourvue 
d'une rainure pour montage d'un joint annulaire d'etancheite 

25 29. Le piston 9 pr£sente centralement un manchon d' orientation 

axiale tournS vers la paroi 2 pour son coulissement le long de 
la p6riph6rie externe de la collerette 8. Le piston 9 d§limite 
avec la bague 6, la paroi 2 et un disque 10, portant & 
fixation, par exemple par collage, sur chacune de ses faces 

30 des garnitures de frottement 11, une chambre 3 0 & volume 

variable aliment^e par la bague 6 pr£sentant a cet effet des 
pergages non r6f£renc€s alimentes par le canal de I'arbre men6 
pr6cit§. Ici les per^ages affectent la collerette 8 et 
comportent des portions inclin§es debouchant dans un trou 

35 borgne, que pr^sente centralement la bague 6. Le disque 10 est 

implant^ & la p6riph£rie externe du piston 9 et pr6sente & sa 
p6riph€rie externe, radialement au-dela du piston 9, des 
pattes, avec une partie d' orientation axiale, p6n6trant 
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chacune dans une encoche, que pr^sente une rondelle de guidage 
12 4 sa p£riph6rie interne. Le disque 10 est ainsi li6 en 
rotation, avec mobility axiale, i la rondelle de guidage 12 
par une liaison du type tenons -mortaises 13 k pattes et 
encoches . 

Les encoches sont realisees dans une portion 
transversale 14 de la rondelle de guidage 12. Cette portion 
transversale 14 est prolong§e par une portion annulaire 15 
d 1 orientation axiale servant £ maintenir radialement 
ext^rieurement des ressorts & boudin 16, retenus 
intirieurement par une portion annulaire de rnaintien 17 d'un 
voile 18 prolong^ vers 1'intSrieur par un flasque 19 fix6 par 
rivetage au voile du moyeu 5 en meme temps que la roue de 
turbine 4 dot€e a cet effet de pattes (non r6f£renc6es) & sa 
p§riph§rie interne. 

En variante la fixation peut etre realis£e par 
soudage. Le flasque 19 pr6sente une s£rie de trous (non 
r§f£renc§s) pour circulation de l'huile entre le piston 9 et 
la roue 4. 

Le voile 18 pr€sente des portions d f appui 20 pour les 
extr6mit€s circonfgrentielles des ressorts 16. Ces portions 20 
sont fornixes k la faveur de creves d'appui, de forme sinueuse, 
s'§tendant de la p£riph£rie interne a la peripheric externe de 
la portion de rnaintien 17 du voile 18. Cette portion 17 est en 
forme de demi-coquille et est d£cal£e axialement par rapport 
aux portions 14,15 de la rondelle de guidage 12 formant 
6galement une demi-coquille. La rondelle de guidage 12 est 
dot£e au niveau de sa portion axiale 15 de deformations de 
mati&re radialement vers l'int£rieur 21 pour appui des 
extr§mit£s des ressorts 16. La portion 14 presente egalement 
des pattes 22 pour appui des extr€mit6s des ressorts 16. Pour 
plus de precision on se reportera au document WO-A-94/1047058 
notamment aux figures 24 £ 28 de celui-ci. 

On notera, exception fait du joint 29 et des 
garnitures 11, que les pieces de l'appareil d'accouplement 
hydrocin§tique sont m6talliques, usuellement en t61e emboutie 
et que le voile 18 porte la rondelle de guidage 12, la portion 
annulaire 15, d'une part, entourant un rebord d 1 orientation 
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axiale que prtsente la portion de maintien 17 k sa ptriphtrie 
externe et, d» autre part, prtsentant des pattes dirigees 
radialement vers l'interieur pour cooptrer avec l'extrtmitt 
libre dudit rebord. 
5 Ainsi l'embrayage de verrouillage 1 comporte un 

amortisseur de torsion 23 implante en majeure partie entre la 
roue de turbine 4 et la paroi 2 a la ptriphtrie externe de la 
premiere coguille, avec une partie d' entree 12 disposte 
radialement au-dessus du piston 9 et des garnitures 11 en 

10 ttant constitute par la rondel le de guidage 12 en forme de 

demi-coquille 14,15, des ressorts I boudin 16 et une partie de 
sortie constitute par le voile 18 tgalement en forme de demi- 
coquille & sa ptriphtrie externe. 

La partie de sortie 18 est lite en rotation a la roue 

15 de turbine 4, plus prtcisement au moyeu 5 de celle-ci, tandis 

que la partie d'entrte 12 est liee en rotation au disque 10, 
saillant radialement par rapport au piston 9. La partie 
d'entrte 12 est done lite de maniere dtbrayable via le disque 
10 et les garnitures 11 a l'arbre menant, ledit disque 10 avec 

20 ses garnitures 11 ttant propre a etre serre de maniere 

dtbrayable entre le piston 9 et la paroi 2 formant contre- 
piston. Le disque 10 est done accouplt de manitre tlastique au 
moyeu 5 et & la roue 4 . 

Plus prtcistment la roue de turbine 4 est entrainte 

25 en rotation par la roue d'impulseur grace a la circulation de 

fluide contenu dans le boitier au carter ttanche et aprts 
dtmarrage du vthicule l'embrayage de verrouillage 1 permet 
(figures 4 et 6), pour tviter les phtnomtnes de glissement 
entre les roues de turbine et d'impulseur, une solidarisation 

30 directe (ou pontage) de l'arbre ment avec l'arbre menant et ce 

par serrage des garnitures de frottement 11 et du disque 10 
entre le piston 9 et le contre-piston 2 avec entralnement 
direct de l'arbre ment par la coquille 1. 

Pour desserrer l'embrayage 1 (dtpontage figures 1 et 

35 5) , on envoie de la pression dans la chambre 30 par 

1 1 intermtdiaire du canal de l'arbre ment, du -trou borgne de la 
bague 6 et des percages de celle-ci. Cette chambre 30 est 
rendue ttanche par le joint 29 portt par la collerette 8. 
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En position embrayage 1 engage* ou ponte* (garnitures 
11 serrSes, figures 4 et 6) ladite chambre 30 est 
depressurise'e. Cette chambre 30 est done d61imit£e 
extSrieurement par le disque 10 et les garnitures 11, le 
piston 9 et la paroi 2 presentant a leur p6riph£rie externe 
chacune une face de friction plane (transversale) pour les 
garnitures ll. 

Le piston 9 est ici lie en rotation a la paroi 2 de 
la premiere coquille par des languettes §lastiques 
d' orientation tangentielles 40 r§parties r€gulidrement 
circonf§rentiellement, ici quatre jeux de languettes (figure 
2) . Ces languettes 40 autorisent un mouvement axial du piston 
9 par rapport a la paroi 2. Les languettes sont attel§es a la 
paroi transversale 2 par 1 ' interm£diaire d'une pidce annulaire 
44, ici tmltallique, solidaire de la paroi 2 selon 1 1 invention 
par soudage en 45. A sa p£riph£rie interne la piece annulaire 
44 pr6sente de place en place des pattes 48 d6cal6es 
axialement par rapport a sa partie principale de fixation a la 
paroi 2. Les languettes 40, formees ici d'un empilage de deux 
languettes, sont solidaris£es a l'une de leur extremity par 
des rivets 43 aux pattes 48. En variante les rivets peuvent 
§tre remplac6s par des vis ou des boulons. 

La piece 44 porte done les languettes et constitue 
une piSce d 1 entrainement de celle-ci de maniere d^crite ci- 
apr&s . 

Pour l'attelage de l 1 autre extr£mite" des languettes 
40 au piston 9, on met en oeuvre selon une caracteristique des 
moyens de fixation 41,42, qui, tout en etant aptes a traverser 
globalement a la faveur de percages les languettes 40 et le 
piston 9, comportent deux parties, a savoir, line premiere 
partie 41, qui, par avance, est assujettie aux languettes 40, 
du c6t€ de celles-ci opposees au piston 9, et d'une deuxi&ne 
partie 42, qui, pour venir en prise avec la premiere partie 
41, ne n^cessite d'intervenir que du cot§ du piston 9. Les 
languettes 40 s'6tendent dans le volume qui s'6tend 
radialement entre les garnitures de frottement 11 et l'axe de 
l 1 ensemble e'est-a-dire dans la chambre 30. 
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Les languettes 40 s ! §tendent done axialement entre la 
paroi 2 et le piston 9. Ces languettes 40 sont globalement 
allong§es tangentiellement par rapport & une circonf 6rence de 
1 * appareil. 

On notera que l'on tire parti de la constitution de 
la paroi transversale 2 laissant apparaitre un espace plus 
important pour la chambre a volume variable 30 au niveau de sa 
partie m€diane. 

En effet, comme visible dans les figures, un 
interval le plus important existe entre la partie m^diane de la 
paroi 2 et la portion m€diane en vis-^-vis du piston qu' entre 
la p6riph§rie interne du piston 9 et la partie centrale de la 
paroi 2. 

Ici la fixation en deux parties 41,42 est du type 
tige de boulon sertie. La premidre partie 41 comporte une tige 
avec une tite d'appui. La tige traverse a jeu le percage 52 du 
piston 9 et comporte un premier troncon lisse et un premier 
troncon crante\ Cette partie 41 est assujettie par 
emmanchement & force ou en variante par moletage ou collage 
aux languettes 40. 

La premiere partie 41 intervient done du cot§ des 
languettes 40 oppos£es au piston 9, les tetes de la partie 41 
prenant appui sur la face des languettes 40 tourn£e vers la 
paroi 2. 

La deuxi&me partie 4 2 cons is te en une bague de 
sertissage, qui comporte, du cot£ du piston, une embase de 
plus grand diamdtre pour eViter son fluage dans le percage du 
piston. 

La deuxieme partie 42 intervient done du cote* du 
piston 9 oppose* aux languettes 40, & l'exterieur de la chambre 
30. 

Ainsi qu'on l'aura compris on 6crase la bague 42 pour 
que celle-ci vienne en prise avec le troncon crante* de la tige 
41. En variante on peut utiliser des rivets du type "POP". 

En variante la premiere partie peut consister en un 
6crou ou une vis fixee par exemple par collage aux languettes 
40 et la deuxidme partie en une vis ou un §crou. 
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Toutes les dispositions d£crites dans le document 
FR94 13205 depose" le 4 novembre 1994 sont envisageables, 
sachant que pour venir en prise avec la premiere partie 41, la 
deuxieme partie 42 ne n^cessite de n'intervenir du cote du 
piston 9. De pr§f£rence on equipe les languettes 40 par avance 
des premieres parties 41 des moyens de fixation et ce de 
maniSre pr6cit€e. 

Le premier trongon lisse des tiges 41 est par exemple 
assujetti par emmanchement & force aux languettes 40, ledit 
troncon 10 §tant emmanche" a force dans les pergages (non 
r€f6renc§s) correspondants des languettes 40, la tete de la 
tige venant en appui contre la face des languettes tourn£e 
vers la paroi 2 pr^sentant un renflement a ce niveau c'est-&- 
dire dans sa partie me"diane. 

Au montage il peut etre proc£d£ comme suit : 

II est tout d'abord precede" d l'attelage des 
languettes 40 a la paroi 2 axialement fixe. 

Pour ce faire il est proc^de" a la constitution d'un 
sous-ensemble comportant la pi£ce d 1 entrainement 44, les 
languettes 40 rapportees par les rivets 43 sur les pattes 48 
de cette pidce 44, la premiere partie 41 des moyens de 
fixation 41,42 €tant assujettie aux languettes 40 de maniere 
pre*cit6e. 

Ce sous-ensemble est ensuite rapport^ par soudage en 
45 sur la paroi 2 . 

Pr£f 6rentiellement ce soudage est du type par 
transparence realise" au laser c'est-a-dire sans apport de 
mati^re . 

Ce soudage laisse apparaitre un cordon continu comme 
mieux visible en 45 a la figure 2. II est effectu§ ici du cdte* 
de la chambre 30 c'est-&-dire du cote de la paroi 2 tournie 
vers I'int^rieur et done vers la roue de turbine. Ce soudage 
traverse la pidce d'entrainement 44 et affecte sur une faible 
gpaisseur la paroi 2 . 

Pour re"aliser ce soudage on utilise un montage & 
centreur amovible permettant de bien positionner avant soudage 
la pi£ce d'entrainement 44 des languettes 40 par rapport & la 
paroi 2. 
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Par exemple il est tire parti du manchon central 50 
de la paroi 2. Le centreur du montage est ainsi engage dans le 
manchon 50 et est ext§rieurement conform^ pour centrer la 
premiere partie 41 des moyens de fixation 41,42. Par exemple 
le centreur comporte I sa periph£rie externe une collerette 
trou£e pour engagement et centrage des tiges 41 constituant 
ladite premiere partie. 

Ainsi k l'aide du centreur, on posit ionne de mani£re 
precise la pi£ce 44 par rapport a la paroi 2, puis on procSde 
au soudage et enfin on extrait ledit montage. 

Ensuite on assure un engagement du piston par ces 
pergages 52 sur la premiere partie 41 des moyens de fixation 
41,42 port6s par les languettes, 

Cet engagement du piston sur la premiere partie 41 se 
fait grtce £ un autre centreur engage" dans le manchon 50 
assurant ainsi un centrage conjoint de ce piston 9 par rapport 
& la partie fixe 2 . 

GrSce au centrage ainsi assure, le piston 9, trouve 
sa place par le jeu r§duit, grace a 1' invention, intervenant 
entre ces pergages 52 et les tiges de la premiere partie 41 
des moyens de fixation, en sorte que ledit piston 9 s'engagera 
ult^rieurement correctement a coulissement sur la bague de 
guidage 6 . 

II suffit ensuite d' assurer la mise en place de la 
deuxi^me partie 42 des moyens de fixation c'est-a-dire 
d' engager par exemple sur les tiges 4 0 de la premiere partie 
41 les bagues constituant la deuxieme partie 42 jusqu'i but6e 
de celle-ci sur le piston 9. 

A l'aide d'un outil specialise" on assure un serrage 
radial de la deuxidme partie 42 sur les tron?ons crant^s des 
tiges de la premiere partie 41 pour un sertissage des bagues 
pr§cit£es sur lesdits trongons crant£s . 

Enfin on retire le centreur et on engage la bague de 
guidage 6 avec son joint 29 dans le piston 9 (dans l'alesage 
interne du manchon du piston 9) et on soude en final la bague 
6 sur l'extr6mit£ du manchon 50. 

Ce soudage est realise par exemple au laser et laisse 
apparaitre un cordon de soudage. 
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Ainsi qu'on l'aura compris, grace a I 1 invention on 
rSduit les tolerances existant entre la piece d'entrainement 
44 et le piston, en sorte que celui-ci coulisse correctement 
sur la bague 6, qui est ainsi de forme simple en etant monte 
par exemple en final . 

En variante, grace & 1' invention et aux reductions de 
tolerances, apr£s soudage de la piece d'entrainement on peut 
fixer la bague de guidage 6 a la paroi puis enfiler le piston 
sur celle-ci et sur les tiges 41 et enfin assurer le serrage 
de la bague 42 i l'aide de l'outil specialise. 

Bien entendu la presente invention n'est pas limitee 
£ 1" exemple de realisation decrit. En particulier la liaison 
en rotation du piston 9 avec la premiere demi-coquille 2,3 
peut §tre realisee a la faveur des languettes 40 d'un seul 
tenant avec la piece d'entrainement 44 comme decrit par 
exemple a la figure 7 du document FR 94 13 205, en sorte que 
la presence des rivets 43 n'est pas necessaire. 

Cette disposition permet egalement de reduire les 
tolerances. 

D'une maniere generale les garnitures 11 sont serrees 
directement ou indirectement entre le piston et la paroi 2. 

En variante les garnitures de frottement 11 au lieu 
d'§tre solidaires par collage ou brasage du disque 10 peuvent 
§tre solidarisees respectivement au piston 9 et & la paroi 2 
et ce par exemple par collage ou brasage en sorte que chaque 
garniture de frottement est solidaire de l'un des elements 
respectivement piston - paroi transversale entre lesquels elle 
est destinee & §tre serree. 

Bien entendu on peut inverser la structure de la 
liaison 13 le disque 10 presentant alors des mortaises dans 
lesquelles s'engagent des tenons de la rondelle de guidage 12. 

En variante le disque 10 peut £tre accoupie par une 
liaison de type tenons -mortaises & une couronne rapportee sur 
la roue de turbine 4. Dans ce cas le disque 10 est accoupie de 
manifcre rigide k la roue de turbine 4 . 

Le joint 29 peut etre porte par le piston 9, plus 
precisement par le manchon de celui-ci. L ' amort isseur de 
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torsion 23 peut avoir une autre forme par exemple celle 
d6crite dans le brevet US -A- 5, 209, 330 . 

Bien entendu comme decrit par exemple dans le 
document FR 95 05821 depose le 11 mai 1995 il est possible de 
pr6voir des moyens de butee tournes vers la paroi transversale 
2 et portes par l ! un des constituants paroi transversale 2 - 
bague de guidage 6 et ce pour limiter le mouvement du piston 9 
en direction oppos^e k la paroi transversale 2. 

Ces moyens de butee peuvent etre implanted & 
l'exterieur de la chambre & volume variable et consister par 
exemple en un anneau solidaire de la bague de guidage plus 
pr^cisement de la face dorsale de la bague de guidage 6 
tourn§e k 1 ! oppose" de la paroi transversale. 

En variante ces moyens de butee peuvent §tre 
implanted a l'interieur de ladite chambre a volume variable et 
§tre formes par emboutissage a la faveur des pattes 48 
d§cal£es axialement par rapport a la partie principale de la 
piSce annulaire d'entrainement 41. 

Bien entendu le positionnement de la piece 44 peut 
§tre realise de maniere differente par exemple k l'aide d'un 
centreur amovible intervenant entre la peripheric interne de 
la paroi 3 et la peripherie externe de la piece 44 . En 
variante le centreur est engage dans le manchon 50 et vient en 
contact intime avec la peripherie interne des pattes 48 de la 
rondelle d'entrainement 44. 

En variante on peut usiner ou d£couper la paroi 
transversale 2 pour former des portees annulaires permettant 
par exemple un centrage de la peripherie externe de la pi£ce 
44 par rapport £l la paroi 2 . 

En variante le soudage par transparence peut 
intervenir de 1' autre c6t§ de la paroi transversale 2 et 
affecter cette paroi 2 dans son epaisseur et localement la 
paroi de la rondelle d'entrainement. 

Bien entendu la solution des figures 1 & 6 est 
preferable car la piece d'entrainement 44 est moins epaisse et 
done plus facile & chauffer. De preference le laser est fixe 
et on d£place les pieces & souder pour formation du cordon 45 
continu. 
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REVENDICATIONS 

1- Appareil d 1 accouplement hydrocinetique, notamment 
pour vehicule automobile, comportant une paroi globalement 
d' orientation transversale (2) propre a etre liee en rotation 
a un arbre menant et portant a fixation centralement une bague 
de guidage (6) , un piston (9) monte mobile axialement a 
etancheit6 le long de la bague de guidage (6) et definissant 
avec ladite bague (6) et ladite paroi transversale (2) une 
chambre a volume variable (3 0) delimitee extSrieurement par un 
disque (10) et des garnitures de frottement (11) adaptees a 
§tre serrees respect ivement entre le piston (9) et le disque 
(10) et entre le disque (10) et la paroi transversale (2) , 
chaque garniture de frottement (11) 6tant solidaire de l'un 
des elements disque (10) respectivement piston (9) - paroi 
transversale (2) entre lesquels elle est destinee a itre 
serree, dans lequel le piston (9) est lie en rotation a la 
paroi transversale (2) avec mobility axiale, par 
1 'intermSdiaire de languettes 61astiques tangentielles (40) 
solidaires d'une piece d'entrainement (44) , caracterise en ce 
que la pidce d'entrainement (44) des languettes (40) est fixee 
par soudage a ladite paroi transversale (2) et en ce que 
lesdites languettes (40) sont fix£es au piston (9) a l'aide de 
moyens de fixation (41,42) traversant globalement les 
languettes (40) et le piston (9) , lesdits moyens de fixation 
comportant une premiere partie (41) assujettie auxdites 
languettes (40) en intervenant du cot§ des languettes (40) 
opposees au piston (9) et une deuxieme partie (42) , 
intervenant du cdte du piston (9) oppose aux languettes (40) 
est en prise avec la premiere partie (42) . 

2- Appareil selon la revendication i, caracterise en 
ce que le soudage est du type par transparence realise au 
laser laissant apparaitre un cordon continu (45) . 

3- Appareil selon la revendication 1 ou 2, 
caracteris6 en ce que la premiere partie (41) des moyens de 
fixation (41,42) comporte des tiges assujetties aux languettes 
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(40) et aptes a traverser des per<?ages (52) realises dans le 
piston (9) . 

4- Appareil selon la revendication 3, caract§ris6 en 
ce que la deuxidme partie (42) des moyens de fixation (41,42) 
consiste en des bagues (42) venant en prise avec une portion 
crant£e, que pr^sentent lesdites tiges. 

5- Appareil selon la revendication 3 ou 4, 
caract§ris§ en ce que la piece d'entrainement (44) est 
pr£positionn6e avant soudage a l'aide d'un montage centreur 
amovible cent rant les tiges (41) de la premiere partie des 
moyens de fixation par rapport a la paroi transversale (2) . 

6- Appareil selon la revendication 5, caract6ris£ en 
ce que le centreur est engage dans un manchon (50), que 
pr£sente centralement la paroi transversale (2) pour montage 
de la bague de guidage (6) . 
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